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In a process to manufacture an vehicle engine, the engine casting, especially crankcase, is cut into two or 
more sections. This process reveals a series of coaxial sections above and below which are the various 
component passages. 

The one-piece block is split into the various layered sections by the insertion of a spreader bar (34) in a 
passage, while the respective next layer is freed from the block by a cutting tool. More than one 
spreading bar may be inserted at a time, and used in conjunction with more than one cutting tool. 

USE - Spreading bar assembly for manufacture of vehicle engine crankcase. 

ADVANTAGE - Process and assembly minimise production cost without sacrifice in required precision. 
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© Verfahren und Vorrichtung zum Bruchtrennen 

© Verfahren zum Herstellen einer Lagerschale (8) und ei- 
nes Lagerstuhls (10) eines Gehauseblocks (2), der eine La- 
gerbohrung (4) mit einer Vielzahl von koaxial hintereinan- 
der liegenden Lagerabschnitten (6) mit jeweils einer La- 
gerschale (8) und einem Lagerstuhl (10) hat, mit den 
Schritten: 

- Ausbilden von jeweils einstucktg mit dem Gehause- 
block (2) ausgebildeten Lagerabschnitten (6); 

- Einbringen von zwei einander diametral gegenuberlie- 
genden Kerben (14, 15) in die Umfangswandung der La- 
gerbohrung (4), so dafc eine auszubildende Trennebene 
des Lagerabschnittes (6) vorgegeben ist; 

- Fixieren der die Lagerschale (8) bildenden Teile der La- 
gerabschnitte (6) mit Bezug zu dem jeweils zugeordneten 
Lagerstuhl (10) mittels einer Fixiereinrichtung mit zumin- 
dest einem Stempel (48), der in Anlage an zumindest eine 
Lagerschale (8) bringbar ist; 

- Einfuhren einer Spreizeinrichtung (12) in die Lagerboh- 
rung (4); 

- Axialverschieben und radiales Aufweiten der Spreizein- 
richtung (12) derart, daf^ die beiden Schenkel jedes einzel- 
nen Lagerabschnittes (6) im wesentlichen gleichzeitig 
und die Lagerabschnitte (6) des Gehauseblocks (2) nach- 
einander bruchgetrennt werden. 
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Beschreibung 



(0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel- 
len einer Lagerschale und eines Lagerstuhls eines Gehause- 
blocks und cine Einrichtung zum Bruchtrennen von Lager- 5 
abschnitten eines Gehauseblocks. 

[0002] Bei Verbrennungsmotoren sind ublicherweise An- 
triebs- und Steuerungswellen, wie beispielsweise eine Nok- 
kenwelle oder eine Kurbelwelle uber jeweils mehrere Lager 
im Motorgehauseblock abgestutzt. So sind beispielsweise 10 
bei der Verwendung einer 5fach gelagerten Kurbelwelle im 
Kurbelgehause fiinf Lagerbuchsen als Lagergasse koaxial 
und im Abstand zueinander hintereinander liegend angeord- 
net. Jeder der stegartigen Lagerabschnitte ist zur Vereinfa- 
chung der Montage teilbar ausgefiihrt und hat einen Lager- 15 
stuhl, auf der eine Lagerschale losbar befestigt ist. Die Tei- 
lebene zwischen der Lagerschale und dem Lagerstuhl er- 
streckt sich durch eine Mitteiebene der Lagerbohrung, die 
somit etwa zur Halftc in dem Lagers Luhl und zur andercn 
Halftc in der Lagerschale ausgebildcL ist. 20 
[0003] Ublicherweise ist der Lagerstuhl einstiickig mit 
dem Motorgehauseblock gefertigt und die die jeweilige La- 
gerstelle iiberbruckenden Lagerschalen werden als ge- 
trennte, zusatzliche Bauteile ausgebildet. Die Befestigung 
der Lagerschalen an dem Motorgehauseblock erfolgt uber 25 
Befestigungsschrauben, die beidseitig in der Lagerbohrung 
senkrecht zur Trennebene durch die Lagerschale hindurch in 
den Lagerstuhl eingeschraubt werden. Zur Herstellung der 
Lagerbohrung, die sich durch die Lagerabschnitte erstreckt, 
werden die Lagerschalen mit den jeweiligen Lagerstiihlen 30 
verschraubt und anschlicBcnd die Lagerbohrung mittels ei- 
ner Bohrstange gebohrt, wobei gewahrleistet scin muB, daB 
die Relativposition zwischen Lagerschale und Lagerstuhl je- 
weils beibehalten wird, so daB die Lagerbohrungsabschnitte 
fluchten. Die Bearbeitung der sich endang der Trennebene 35 
erstreckenden Anlageflachen zwischen Lagerschale und La- 
gerstuhl sowie die Durchgangs- und Gewindebohrungen fur 
die Befestigungsschrauben muB mit hoher Prazision erfol- 
gen, so daB gewahrleistet ist, daB die Relativanordnung der 
Lagerschale mit Bezug zum Lagerstuhl auch nach einem 40 
Losen der Befestigungsschrauben wieder herstellbar ist. 
Diese Vorgehensweise erfordert einen erheblichen ferti- 
gungstechnischen Aufwand, der die Herstellungskosten ei- 
nes Kurbelgehauses erhoht. 

[0004] In der US 4,684,267 ist ein Bruchtrennverfahren 45 
offenbart, bei dem mehrere Lagerabschnitte eines Gchauses, 
beispielsweise eines Kurbelgehauses durch einen Spreiz- 
dom bruchgetrennt werden. Ausweislich Fig. 13 dieser 
Druckschrift erfolgt das Bruchtrennen aller Lagerabschnitte 
gleichzeitig. Nachteilig bei dieser Losung ist, daB durch das 50 
gleichzeitige Bruchtrennen mehrerer Lagerabschnitte erheb- 
liche Spreizkrafte aufzubringen sind, die einerseits eines er- 
hebb*chen vorrichtungstechnischen Aufwandes zur Abstiit- 
zung dieser Spreizkrafte bedurfen. Andererseits kann es bei 
derart hohen Spreizkraften vorkommen, daB auf einen La- 55 
gerabschnitt QbermaBige Krafte wirken, die zu einer Abwei- 
chung vom vorgegebenen Bruchverlauf oder zu einem feh- 
lerhaften Bruchbild ftihrcn konnen. 

[0005] Ein weitercr Nachteil der in der US 4,684,267 be- 
schriebenen Vorrichtung besteht darin, daB die Lagerab- 60 
schnitte wahrend des Bruchtrennvorganges nicht relativ zu- 
einander fixiert sind. Bei der bekannten Losung wird ledig- 
lich ein bereits gebrochener Schenkel des Lagerabschnittes 
mittels einer Fixiereinrichtung festgelegt, um eine uberma- 
Bige Deformierung des anderen, noch bruchzutrennenden 65 
Schenkels verhindert werden kann. 
10006] Aus der DE 44 13 255 A 1 ist ein Bruchtrennver- 
fahren fur mehrteilige Lageranordnungen bekannt, bei de- 



nen ein Halbdom verwendet wird, um einen vorbestimmten 
Bruchverlauf zu erzeugen. Dieser Halbdom wird uber einen 
Mechanismus betaugt, der radial zur Lagerlangsachse wirkt. 
Dazu wird der Halbdom beidseitig des Lagerabschnittes 
uber Zugstrcben abgestutzt, die mit einem Hydraulikzylin- 
der vcrbunden sind. Eine derartige Vorrichtung ist auBerst 
komplex aufgebaut und nur mit groBem Aufwand an unter- 
schiedliche Geometrien der bruchzutrennenden Bauteile an- 
paBbar. 

[0007] Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen einer Lagerschale 
und eines Lagerstuhles eines Gehauseblockes und eine Ein- 
richtung zum Bruchtrennen von Lagerabschnitten eines Ge- 
hauseblockes zu schaffen, durch die das Bruchtrennen mit 
minimalem vorrichtungstechnischen Aufwand durchfuhrbar 
ist. 

[0008] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens 
durch die Merkmaie des Patentanspruches 1 und hinsicht- 
lich der Einrichtung durch die Merkmaie des Patentanspru- 
ches 6 gclost. 

[0009] ErfindungsgemaB werden die Lagerabschnitte auf- 
einanderfolgend bruchgetrennt und wahrend des Bruch- 
trennvorganges mittels einer Fixiereinrichtung abgestutzt, 
so daB die zur Bruchtrennung erforderlichen Spreizkrafte 
minimal sind und ein vorbestimmter Bruchverlauf gewahr- 
leistet ist. 

[0010] Es wird bevorzugt, wenn die Spreizeinrichtung zu- 
nachst vollstandig in die Lagerbohrung eingefuhrt und zu- 
nachst der innen liegende Lagerabschnitt bruchgetrennt 
wird und in der Folge dann durch Herausziehen der. Spreiz- 
einrichtung die weitcren, auBcn liegenden Lagerabschnitte 
bearbcitct werden. 

[0011] Dabei kann es vorteilhaft sein, wenn die Spreizein- 
richtung zwei Spreizdorne hat, die von beiden Endabschnit- 
ten der Lagerbohrung her eingefuhrt werden. 
[0012] Das erfindungsgemaBe Verfahren lafit sich beson- 
ders vorteilhaft bei Gehauseblocken aus GrauguB oder aus 
Aluminium einsetzen. 

[0013] Die Lagefixierung kann zusatzlich zu dem Stempel 
durch Einschrauben derjenigen Befestigungsschrauben er- 
folgen, mit denen die Lagerschale bei der Montage der Kur- 
belwellenlager mit dem Kurbelgehause oder genauer gesagt, 
mit dem jeweiligen Lagerstuhl des Kurbelgehauses ver- 
schraubt wird. Der Stempel hat vorzugsweise zwei Stempel- 
abschnitte, uber die die beidseitig der Lagerbohrung ange- 
ordneten Anlageabschnitte des Lagerstuhls gleichmaBig, 
d. h. senkrecht zur Trennebene beaufschlagbar sind. 
[0014] Die Spreizeinrichtung kann mit zwei Spreizdornen 
versehen werden, uber die eine in Radialrichtung erweiter- 
bare Spreizhiilse gespreizt wird, um den Lagerabschnitt 
bruchzutrennen. Die Axiallange des Spreizdomes ist dabei 
an die Axiallange der Lagergasse angepaBt, so daB der 
Spreizdom von einer Seite her in die Lagerbohrung einfuhr- 
bar ist und noch der am weitesten von der Einfuhrseite ent- 
femte Lagerabschnitt erreichbar ist. 
[0015] Fur den Fall, daB die Spreizeinrichtung zwei 
Spreizdorne hat, die von beiden Endabschnitten der Lager- 
bohrung oder Lagergasse her cinfiihrbar sind, muB ein Dom 
somit zumindest die halbe Axiallange der Lagerbohrung 
aufweisen. 

[0016] Die bei der Erfindung einsetzbare Spreizeinrich- 
tung kann beispielsweise eine Spreizhiilse mit zwei fedemd 
miteinander verbundenen Hulsenschalen aufweisen, die ge- 
meinsam eine sich verjungende Innenbohrung ausbilden, in 
die ein konischer Abschnitt des Spreizdomes eintauchen 
kann, so daB bei einer Axialbewegung des Spreizdomes die 
beiden Hulsenschalen in Radialrichtung auseinander bewegt 
werden und der Lagerabschnitt mit der zum Bruchtrennen 
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erforderlichen Kraft beaufschlagbar ist. 
[0017] Die Spreizhiilse ist vorzugsweise mit einem radial 
erweiterten Abschnitt ausgebildet, durch den gewahrleistet 
ist, daB diese jeweils nur an dem zu trennenden Lagerab- 
schnitt anliegt. 5 
[0018] In einer alternate vcn Ausfuhrungsform kann die 
Spreizhiilse auf einem Spreizdorn gefiihrt werden, dessen 
AuBenumfang im Querschnitt als eine Steuerkurve ausgebil- 
det ist, so daB bei einer Relativerdrehung des Spreizdomes 
mit Bezug zur Spreizhiilse letztere in Radialrichtung aufge- 10 
weitet wird. Bei dieser Variante erfolgt das Aufbringen der 
Bruchtrennkraft durch Drehen des Spreizdomes, wahrend 
dieser bei der vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsform 
in Axialrichtung bewegt wurde. 

[0019] Der Steuerflachenabschnitt kann beispielsweise in 15 

Form einer Evolvente etwas gekriimmt sein. 

[0020] Sonstige vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin- 

dung sind Gegenstand der weiteren Unteranspriiche. 

[0021] Tm folgenden wcrdcn bevorzugte Ausfiihrungsbei- 

spiele der Erfindung anhand schcmatischcr Zcichnungen na- 20 

her erlautert. 

[0022] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch eine Lagergasse ei- 
nes Kurbelgehauses; 

[0023] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht der Kurbelwellenla- 
gerung aus Fig. 1 und 25 
[0024] Fig. 3 zeigt einen Spreizdorn. 
10025] Fig. 1 ist in stark vereinfachter Form der kurbel- 
wellenlagerseitige Teil eines Motorgehauseblocks, genauer 
gesagt eines Kurbelgehauses 2 dargestellt. Zur Lagerung ei- 
ner nicht dargestellten Kurbelwelle ist in dem Kurbelge- 30 
hause 2 eine Kurbclwcllen-Lagcrbohrung 4 ausgebildet, die 
bei einer 5fach gclagcrtcn Kurbelwelle durch funf im Ab- 
stand zueinander stehende stegartige Lagerabschnitte 6 ge- 
bildet ist, die jeweils von der Lagerbohrung 4 durchselzt 
werden. 35 
[0026] Das Kurbelgehause 2 wurde bei alteren Motorbau- 
arten in der Regel aus GrauguB hergestellt. In jiingster Zeit 
geht man aufgrund der Bestrebungen zur Gewichtsreduzie- 
rung dazu iiber, fur das Kurbelgehause 2 und sonstigen Mo- 
torblockgehausebauteilen Leichtmetalllegierungen, wie bei- 40 
spielsweise Aluminiumlegierungen einzusetzen. 
[0027] Bei der Fertigung des Kurbelgehauses 2 wird in 
den GuBrohling, der einstuckig mit den Lagcrabschnitten 6 
ausgebildet ist, zunachst die Lagerbohrung 4 cingcarbeitet, 
wozu iiblicherweise eine Bohrstange mit einer ersten 45 
Schneide zur Vorbearbeitung und einer zweiten Schneidc 
zur Fertig- oder Feinbearbeitung eingesetzt wird. Die Bohr- 
stange wird von einem Endabschnitt der Lagerbohrung 4 
aus in das Kurbelgehause 2 mit den koaxial hintereinander 
angeordneten Lagerabschnitten 6 eingefiihrt, so daB ein La- 50 
gerabschnitt 6 nach dem anderen auf MaB gebracht werden 
kann. 

[0028] We im folgenden noch naher auszufuhrenden ist, 
werden nach dem Fertigstellen der Lagerabschnitte 6 letz- 
tere durch einen Bruchtrennvorgang jeweils in eine Lager- 55 
schale 8 und einen Lagerstuhl 10 getrennt, wobei der Lager- 
stuhl 10 einstuckig mit dem Kurbelgehause ausgebildet ist 
und aus diesem stegartig hervorsteht. Durch die Lagerschalc 
8 und den Lagerstuhl 10 wird jeweils eine tcilbarc Auf- 
nahme fur ein Kurbelwellenlager (nicht dargestellt) gebil- 60 
det, das beispielsweise als geteiltes Gleitlager ausgefuhrt 
sein kann. Die Lagerbohrung 4 bildet somit eine Grundboh- 
rung, in welche das Gleitlager eingelegt wird. 
[0029] Zum Bruchtrennen der Lagerabschnitte 6 wird eine 
Spreizeinrichtung 12 verwendet, iiber die eine Spreizkraft F 65 
auf die Umfangswandungen der Lagerbohrung 4 eines La- 
gerabschnittes 6 aufbringbar ist, so daB letzterer in die La- 
gerschale 8 und den Lagerstuhl 10 bruchgetrennt wird. 



[0030] GemaB Fig. 2, die eine Seitenansicht auf das Kur- 
belgehause 2 in Fig. 1 zeigt, werden in der Umfangswan- 
dung der Lagerbohrung 4 zwei einander diametral gegen- 
iiberliegende Kerben 14, 15 eingearbeitet, durch die die 
Bruchebene 16 jedes Lagerabschnitts 6 vorgcgcben ist. 
[0031] Bei einem Bruch entlang dieser Bruchebene 16 
wird jeder Lagerabschnitt 6 somit entlang der Horizontal- 
mittelebene der Lagerbohrung 4 (Ansicht nach Fig. 2) in die 
stegartige, die Lagerbohrung 4 iiberbruckende Lagerschale 
8 und den verbleibenden, am Kurbelgehause 2 angeordneten 
Lagerstuhl 10 getrennt. Die Bruchebene ist dabei durch das 
Materialgefuge mit Makroverzahnungen versehen, die zur 
Lagefixierung der Lagerschale 8 mit Bezug zum Lagerstuhl 
10 beitragen. Eine derartige Paarung kann groBere, parallel 
zur Bruchebene 16 wirkende Krafte aufnehmen als eine in 
herkommlicher Weise geschhffene Anlageflache. 
[0032] In Fig. 1 ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Spreizein- 
richtung 12 dargestellt, bei der eine Spreizhiilse 18 durch 
zwei fcdemd auf einem Grundkorper 20 gelagerte Hiilsen- 
schalen 22, 23 gebildet ist. 

[0033] Die aus den beiden Hiilsenschalen 22, 23 gebildete 
Spreizhiilse 18 hat an ihrem in Fig. 1 linken Endabschnitt 
eine sich konisch zum Endabschnitt hin verjungende Konus- 
bohrung 26, deren kleinerer Durchmesser in der Stirnseite 
der Spreizhiilse 18 miindet und deren groBerer Durchmesser 
in einer radial erweiterten Aufnahmebohrung 28 miindet. In 
diese taucht ein hulsenrormiger Vorsprung 30 des Grund- 
korpers 20 ein und bildet eine Axialabstutzung der Spreiz- 
hiilse 18 im Bereich der Aufnahmebohrung 28. 
[0034] Im Grundkorper 20 ist ein Spreizdorn 32 axial ver- 
schiebbar gefiihrt, dessen Endabschnitt den hulscnformigen 
Vorsprung 30 des Grundkorpers 20 durchsetzt und mit ei- 
nem kegelfonnigen Spreizabschnitt 34 in die Konusbohrung 
26 eintauchl, wobei die Kegelwinkel der Konusbohrung 26 
und des Spreizabschnittes 34 aufeinander abgestimmt sind. 
[0035] Der AuBenumfang der Spreizhiilse 18 ist im Be- 
reich der Konusbohrung 26 stufenformig zu einem Anlage- 
abschnitt 36 erweitert. Der AuBendurchmesser des Anlage- 
abschnittes 36 ist so gewahlt, daB die Spreizeinrichtung 12 
in der dargestellten Grundposition in die Lagerbohrung 4 
einfiihrbar ist, wobei der AuBenumfang der Spreizhiilse 18 
im Bereich der Aufnahmebohrung 28 geringer als der 
Durchmesser der Lagerbohrung 4 ist. 
[0036] Wie aus Fig. 2 entnehmbar ist, die einen Schnitt 
entlang der Linie A-A in Fig. 1 zeigt, ist der Spreizdorn 32 
im Bereich des Spreizabschnittes 34 kegelformig ausgebil- 
det, wahrend ein sich an den Spreizabschnitt 34 anschlie- 
Bendes Fiihrungsteil 38 des Spreizdomes 32 mit rechteck- 
fbrmigem Querschnitt ausgefuhrt ist und in einer entspre- 
chend ausgeformten Fuhrungsnut des Grundkorpers 20 ge- 
fiihrt ist. 

[0037] Die beiden Hiilsenschalen 22, 23 sind mittels Befe- 
stigungsschrauben 40 im Grundkorper 30 derart befestigt, 
daB bei einer Axialverschiebung des Spreizdomes 32 in 
Pfeilrichtung X und dem daraus resultierenden Auflaufen 
des Spreizabschnittes 34 auf die Konusbohrung 26 die Anla- 
geabschnitte 36 in Radialrichtung auseinander bewegbar 
sind, so daB die zur Bruchtrennnung erforderliche Kraft auf- 
bringbar ist. Die Hiilsenschalen 22, 23 wirken somit prak- 
tisch als elastisch verformbare Blattfedern, die auf dem 
Grundkorper 30 festgelegt sind. 

[0038] Anstelle des in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels mit einem Spreizdorn 32 konnte selbstverstandlich 
auch eine andere Losung, beispielsweise mit hydraulisch 
auseinander bewegbaren Hiilsenschalen oder ahnhches ver- 
wendet werden. 

[0039] Bei der in Fig. 1 dargestellten Variante der Spreiz- 
einrichtung 12 wirkt die Spreizhiilse 18 ledigiich auf einen 
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Lagerabschnitt 6. Alternativ dazu konnte man die Spreiz- 
hiilse 18 auch so ausgestalten, daB mehrere oder alle Lager- 
abschnitte 6 gleichzeitig mit einer die Bruchtrennung her- 
beifuhrenden Kraft F beaufschlagbar sind. 
[0040] Wie in Fig. 3 schematisch angedeutet ist, konnte 5 
man bei spiels weise einen Spreizdorn 32 verwenden, dcssen 
AuBenumfangsflache vom Querschnitt her gesehen als Steu- 
erkurve ausgebildet ist. Die Krummung der AuBenumfangs- 
flache konnte beispielsweise als Evolventenprofil 42 ausge- 
bildet werden. Durch eine geeignete Lagerung der Spreiz- 10 
hulse 18 auf einem derart geformten Spreizdorn 32 mit Steu- 
erkurvenprofil konnte dann die Radialerweiterung der 
Spreizhulse durch Verdrehen des Spreizdornes 32 mit Bezug 
zur feststehenden Spreizhulse 18 erfolgen, so daB die aufzu- 
bringende Spreizkraft F in einfacher Weise durch die Ausge- 15 
staltung des Profiis und durch den Drehwinkel des Spreiz- 
dornes 32 beeinfluBbar ist. Bei dieser Van ante ware es be- 
sonders einfach, das Profil iiber den gesamten Wirkbereich 
des Spreizdornes 32 auszubilden, so daB der Anlageab- 
schnitt 36 der Spreizh ulse 32 etwa der Axiallange der Lager- 20 
bohrung 4 entspricht und somit alle Lagerabschnitte 6 
gleichzeitig bruchtrennbar sind. 

[0041] Um zu gewahrleisten, daB die beidseitig der Lager- 
bohrung 4 gelegenen Bereiche der Bruchfl ache gleichfbrmig 
mit der zur Bruchtrennung erforderlichen Kraft F beauf- 25 
schlagt werden, so daB beide Abschnitte gleichzeitig ge- 
trennt werden, muB sichergestellt werden, daB wahrend des 
gesamten Bruchtrennvorganges die Bruchfl achen iiber den 
gesamten Querschnitt gleichmaBig belastet sind. 
[0042] Wie in Fig. 2 links angedeutet ist, kbnnen dazu die 30 
Befestigungsschrauben fur die Lagerschale 8 bereits vor 
dem Bruchtrennvorgang eingeschraubt werden, wobei das 
Anzugsmoment so gewahlt werden muB, daB die Bruch- 
irennkraft noch aufbringbar ist. Durch die eingeschraubten 
Befestigungsschrauben 44 wird des weiteren verhindert, daB 35 
die Lagerschalen 8 nach dem Bruchtrennvorgang herabfal- 
len, so daB die Zuordnung Lagerschale 8 und Lagerstuhl 10 
stets aufrechterhalten bleibt. 

[0043] In einer in Fig. 1 und Fig. 2 rechts angedeuteten 
Variance wirkt die Spreizeinrichtung 12 mit einem Fixierme- 40 
chanismus 46 zusammen, bei dem jedem Lagerabschnitt 6 
zwei federnd vorgespannte Andruckstempel 48 zugeordnet 
sind, die federnd auf die Oberseiten (Ansicht nach Fig. 2) 
der Lagerschalen 8 wirken, wobei die Wirklinie jeweils 
senkrecht zu den Auflageabschnitten beidseitig der Lager- 45 
bohrung 4 verlauft. 

[0044] Durch die beiden jeweils auf einen Lagerabschnitt 
6 wirkenden Andruckstempel 48 werden die Lagerschalen 8 
gleichmaBig in Richtung auf den Lagerstuhl 10 vorgespannt, 
so daB ein Kippen der Lagerschale 8 wahrend des Bruchvor- 50 
ganges nahezu ausgeschlossen ist. Des weiteren wird durch 
den Fixiermechanismus 46 ebenfalls dafiir gesorgt, daB nach 
dem Bruchtrennen die Lagerschalen 8 auf dem zugeordne- 
ten Lagerstuhl 10 bleiben und somit gemeinsam dem nach- 
sten Arbeitsgang zufuhrbar sind, in dem beispielsweise die 55 
Fixierung der Lagerschalen 8 mittels Hilfsmitteln erfolgt 
oder aber bereits die Kurbelwellengleidager eingebaut wer- 
den. 

[0045] Im folgendcn soil zum besseren Verstandnis kurz 
die Funktionsweise der in Fig. 1 dargestellten Spreizeinrich- 60 
lung 12 dargestellt werden. 

[0046] Zu Beginn des Bruchtrennvorganges wird das Kur- 
belgehause 2 iiber ein automatisches Handlingsgerat der 
Spreizeinrichtung 12 zugefuhrt und der Fixiermechanismus 
46 abgesenkt, so daB die Lagerabschnitte 6 durch jeweils 65 
zwei Andruckstempel 48 mit einer vorbestimmten AnpreB- 
kraft beaufschlagt sind. Alternativ oder zusatzlich dazu 
konnten auch die Befestigungsschrauben 44 eingeschraubt 
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werden. 

[0047] AnschlieBend wird die Spreizeinrichtung 12 von 
einem Endabschnitt der Lagerbohrung 4 her eingefuhrt bis 
der Anlageabschnitt 36 der Spreizhulse 18 mit Bezug zu 
dem in Fig. 1 linken Lagerabschnitt 6 ausgerichtet ist. Der 
Spreizdorn 32 befindet sich in einer Relativposition, in der 
noch keine Spreizkraft auf diesem Lagerabschnitt aufge- 
bracht wird. AnschlieBend wird der Spreizdorn 32 in Pfeil- 
richtung X nach links (Ansicht nach Fig. 1) bewegt, so daB 
der Spreizabschnitt 34 des Spreizdornes 32 in die Konus- 
bohrung 26 eintaucht und die Spreizhulse 18 im Bereich des 
Anlageabschnittes 36 radial erweitert. Durch die Kerbwir- 
kung im Bereich der beiden Kerben 14, 15 in der Umfangs- 
wandung der Lagerbohrung 4 wird an den beiden beidseitig 
der Lagerbohrung 4 angeordneten Bereichen des Lagerab- 
schnittes 6 ein Bruch eingeleitet, der in der Regel entlang 
der gewiinschten Bruchebene 16 (Fig. 2) erfolgt, die eine 
Horizon talmittelebene der Lagerbohrung 4 ist. Durch die 
Andruckstempel 48 ist gewahrlcistet, daB die Lagerschale 8 
auch bei Einleiten des Bruches beidseitig mit gleichen Kraf- 
ten beaufschlagt ist, so daB beide Bruchteilflachen gleich- 
zeitig getrennt werden. 

[0048] Im AnschluB daran wird der Spreizdorn 32 entge- 
gen der Pfeilrichtung X zuriickgezogen, so daB die Spreiz- 
hulse 18 wieder in ihre Ausgangsposition zuriickfedert und 
die Spreizeinrichtung 12 wieder in Axialrichtung verschieb- 
bar ist. 

[0049] In gleicher Weise werden dann aufeinanderfolgend 
die weiteren Lagerabschnitte 6 von innen (links in Fig. 1) 
nach auBen (rechts in Fig. 1) getrennt, wobei die Relativpo- 
sition samtlicher Lagerschalen 8 durch den Fixiermechanis- 
mus 46 und/oder die Befestigungsschrauben 44 aufrechter- 
halten bleibt. 

[0050] Bei dieser Variante werden somit samtliche Lager- 
abschnitte 6 nacheinander bruchgetrennt. In einer Altema- 
tivvariante kann die Spreizvorrichtung auch mit zwei ko- 
axial und in Gegenrichtung wirkenden Spreizeinrichtungen 
versehen werden, die von jeweils einem Endabschnitt der 
Lagerbohrung 4 aus einfuhrbar sind, so daB jeweils zwei La- 
gerabschnitte 6 gleichzeitig bruchtrennbar sind. Selbstver- 
standlich konnten die beiden Spreizeinrichtungen 12 auch 
derart ausgestaltet werden, daB diese jeweils gleichzeitig 
mehrere Lagerabschnitte, d. h. beispielsweise die Halfte al- 
ler Lagerabschnitte in einem Arbeitsgang bruchtrennt. 
[0051] Wie bereits eingangs erwahnt wurde, laBt sich das 
erfindungsgemaBe Verfahren besonders vorteilhaft bei Alu- 
miniumkurbelgehausen 2 anwenden. Selbstverstandlich 
sind die vorbeschriebenen Verfahren und Vorrichtungen 
nicht nur zum Bruchtrennen von Kurbelgehauselagerab- 
schnitten sondem prinzipiell zum Bruchtrennen von Gehau- 
sen fiir beliebige Lagergassen geeignet, bei denen eine Viel- 
zahl von Lagerabschnitten koaxial hintereinander angeord- 
net sind. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen einer Lagerschale (8) und 
eines Lagerstuhls (10) eines Gehauseblocks (2), der 
eine Lagerbohrung (4) mit einer Vielzahl von koaxial 
hintereinander liegenden Lagerabschnitten (6) mit je- 
weils einer Lagerschale (8) und einem Lagerstuhl (10) 
hat, mit den Schritten: 

- Ausbilden von jeweils einstiickig mit dem Ge- 
hauseblock (2) ausgebildeten Lagerabschnitten 
(6); 

- Einbringen von zwei einander diametral gegen- 
uberliegenden Kerben (14, 15) in die Umfangs- 
wandung der Lagerbohrung (4), so daB eine aus- 
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zubildende Trennebene des Lagerabschnittes (6) 
vorgegeben ist; 

- Fixieren der die Lagerschale (8) bildenden 
Teile der Lagerabschnitte (6) mit Bezug zu dem 
jeweils zugcordneten Lagcrstuhl (10) mittels einer 5 
Fixiercinrichtung mit zumindest einem Stempel 
(48), der in Anlage an zumindest eine Lagerschale 
(8) bringbar ist; 

- Einfuhren einer Spreizeinrichtung (12) in die 
Lagerbohrung (4); 10 

- Axialverschieben und radiales Aufweiten der 
Spreizeinrichtung (12) derart, daB die beiden 
Schenkel jedes einzelnen Lagerabschnittes (6) im 
wesentlichen gleichzeitig und die Lagerabschnitte 
(6) des Gehauseblocks (2) nacheinander bruchge- 15 
trennt werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst der am weitesten vom Einfuhrbe- 
reich der Spreizeinrichtung (12) entfernte Lagerab- 
schnitt (6) bruchgetrennt wird. 20 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwei Spreizeinrichtungen (12) 
von beiden Endabschnitten her in die Lagerbohrung (4) 
eingefiihrt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Patent- 25 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Gehause- 
block (2) aus Aluminium hergestellt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Patent- 
anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagefixie- 
rung der Lagerschale (8) mit Bezug zum Lagerstuhl 30 
(10) zusatzlich mittels einer Befestigungsschraubc (44) 
erfolgt. 

6. Einrichtung zum Bruchtrennen von Lagerabschnit- 
ten (6) eines Gehauseblockes (2), der von einer Lager- 
bohrung (4) in einer Vielzahl von koaxial hintereinan- 35 
der angeordneten Lagerabschnitten (6) durchsetzt ist, 
mit zumindest einem Spreizdorn (32), auf dem eine 
Spreizhulse (18) gefuhrt ist, die zum Bruchtrennen 
durch eine Betaugung des Spreizdornes (32) aus einer 
Einfuhrposition durch radiales Aufweiten in eine 40 
Spreizposition bringbar ist, gekennzeichnet durch eine 
Fixiereinrichtung mit zumindest einem Stempel (48) 
fur jeden Lagerabschnitt (6), der wahrend des Spreiz- 
vorganges in Anlage an zumindest cine Lagerschale (8) 
bringbar ist, wobei die Axiallange des Spreizdornes 45 
(32) zumindest gleich der halben Axiallange der Lager- 
bohrung (4) ist. 

7. Einrichtung nach Patentanspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spreizhulse (18) zumindest zwei 
federnd aufeinander zu vorgespannte Hiilsenschalen 50 
(22, 23) hat, die gemeinsam eine Innenbohrung mit ei- 
nem sich verjungenden Abschnitt (26) umgreifen, dem 
ein Konus (34) am hulsenseitigen Endabschnitt des 
Spreizdornes (32) zugeordnet ist. 

8. Einrichtung nach Patentanspruch 7, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB am AuBenumfang der Spreizhulse 
(18) im Bereich des sich verjungenden Abschnittes ein 
radial erweiterter Anlageabschnitt (36) ausgebildet ist, 
dessen Axiallange groBer als dicjenige des Lagerab- 
schnittes (6) ist. 60 

9. Einrichtung nach Patentanspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spreizhulse (18) zumindest zwei 
federnd aufeinander zu vorgespannte Hiilsenschalen 
(22, 23) hat, die den Spreizdorn (32) umgreifen, dessen 
AuBenumfangsflache mit einem exzentrischen Steuer- 65 
flachenabschnitt ausgebildet ist, so daB durch Relativ- 
verdrehung des Spreizdornes (32) die Spreizhulse (18) 

in Radialrichtung erweiterbar ist. 



10. Einrichtung nach Patentanspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Steuerflachenabschnitt etwa in 
Evolventenform gekrummt ist. 

11. Einrichtung nach Patentanspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Steuerflachenabschnitt 
entlang der gesamten Wirklange des Spreizdornes (32) 
ausgebildet ist. 

12. Einrichtung nach einem der Patentanspriiche 6 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Spreizeinrichtung 
(12) zwei koaxial bewegbare Spreizdome (32) mit je- 
weils einer Spreizhulse (18) hat. 
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